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ISO 1514 : 2004 Paints and varnishes-Standard panels for testing
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และแผนลกูฟกู
มอก.180-2532 แผนใยไมอดัแขง็
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มอก.2012-2543 เหล็กกลาคารบอนรีดเยน็แผนมวน แผนแถบ และแผนตดั
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drawing qualities
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products-Visual assessment of surface cleanliness - Part 4: Rust and
preparation grades of uncoated steel substrates and of steel substrates
after overall removal of previous coatings

ISO 8504-2 Preparation of steel substrates before application of paints and related
products - Surface preparation methods - Part 2 : Abrasive blast-
cleaning

ISO 10546 Chemical conversion coatings - Rinsed and non-rinsed chromate
conversion coating on aluminium alloys



ISO 14788 Continuous hot-dip 5% aluminium alloy coated  steel sheet
EN 10326 Continuously hot-dip Zinc coated strip and sheet of structural steels -

Technical delivery conditions
EN 10327 Continuously hot-dip Zinc coated strip and sheet of low carbon  steels

for cold forming - Technical delivery conditions
มอก.1287 น้ําใชในหองปฏบิัตกิารวเิคราะห

คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  4185   ( พ.ศ. 2553 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง ยกเลิกและกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม
วิธีทดสอบสี วารนิช และ วัสดุที่เกี่ยวของ

เลม 3 แผนทดสอบและการเตรียม

โดยที่เปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุที่เกี่ยวของ
เลม 3  แผนทดสอบและการเตรียม  มาตรฐานเลขที่ มอก. 285 เลม 3-2521

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอตุสาหกรรมฉบับที ่ 373 (พ.ศ. 2521)
ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เรื่อง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ
อุตสาหกรรม  วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุที่เกี่ยวของ เลม  3  แผนทดสอบและการเตรียม ลงวันที่  13  ธันวาคม

2521  และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุที่เกี่ยวของ  เลม  3
แผนทดสอบและการเตรยีม  มาตรฐานเลขที ่มอก. 285 เลม  3-2553 ขึน้ใหม  ดงัมรีายการละเอยีดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ใหมีผลตั้งแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

       ประกาศ ณ วันที่ 26  มีนาคม  พ.ศ. 2553

                                                                                    ชาญชัย    ชัยรุงเรือง

        รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม



-1-

มอก. 285 เลม 3-2553

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

วิธีทดสอบสี วารนิช และวัสดุที่เกี่ยวของ

เลม 3 แผนทดสอบและการเตรียม

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ําหนดแบบแผนทดสอบมาตรฐาน และการเตรยีมแผนทดสอบ เพือ่ใชใน
การทดสอบท่ัวๆไปสําหรับสี วารนชิ และวัสดุทีเ่กีย่วของ
คําเตือน มาตรฐานนี้กําหนดการใชสารเคมีรวมถึงเฮกซะวาเลนตโครเมียมและเครื่องมือที่จะเปนอันตราย
ตอสุขภาพและความปลอดภัย มาตรฐานนี้มิไดกลาวถึงปญหาดานความปลอดภัยทั้งหมดที่เกี่ยวของ
กับการใชสารเคมี เปนความรับผิดชอบของผูใชที่ตองกําหนดขอปฏิบัติที่เหมาะสําหรับความปลอดภัย
และจดัทําขอจํากดัและกฎเกณฑกอนการใช

2. แบบแผนทดสอบ

2.1 แผนทดสอบกําหนดไว 8 แบบโดยมีวธิีเตรยีม ดงัตอไปนี้
2.1.1 แผนเหล็กกลา (steel panel)

- การทําความสะอาดดวยตวัทาํละลาย (solvent cleaning)
- การทําความสะอาดดวยสารท่ีมนี้าํเปนตวัทําละลาย (aqueous cleaning)
- การขัดส ี(abrasion)
- การปรับสภาพผวิดวยสารเตรียมผวิฟอสเฟต (phosphate treatment)
- การทําความสะอาดโดยวธิพีนขดั (blast-cleaning) เฉพาะกรณทีีแ่นะนําเทานัน้

2.1.2 แผนเหล็กเคลอืบดบีุก (tinplate panel)
- การทําความสะอาดดวยตวัทาํละลาย
- การทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้าํเปนตวัทําละลาย
- การขัดสี (การขัดเงา)

2.1.3 แผนเหลก็เคลอืบสงักะสแีละสงักะสเีจอื (zinc-and zinc-alloy-coated panel)
- การทําความสะอาดดวยตวัทาํละลาย
- การทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้าํเปนตวัทําละลาย
- การขัดสี
- การปรบัสภาพผวิดวยสารเคมี
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2.1.4 แผนอะลมูเินยีม (aluminium panel)
- การทาํความสะอาดดวยตวัทําละลาย
- การทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้าํเปนตวัทําละลาย
- การขัดสี (การขัดเงา)
- การเคลอืบดวยสารโครเมต

2.1.5   แผนกระจก (glass panel)
- การทําความสะอาดดวยตวัทาํละลาย
- การทําความสะอาดดวยสารชําระลาง

2.1.6   แผนใยไมอัดแข็ง (hardboard panel)
2.1.7   แผนยิปซัม (paper-faced plasterboard panel)
2.1.8 แผนซเีมนตเสนใยแผนเรยีบ (fibre-cement flat panel)

หมายเหตุ แผนทดสอบแบบอื่นใหดูภาคผนวก ค.

3. แผนทดสอบและการเตรียม

3.1 แผนเหลก็กลา
3.1.1 แผนทดสอบเหล็กกลาที่ ใชในการทดสอบทั่ วไปทําจากเหล็กกลาคารบอนรีดเย็นชนิดแผนแถบ

หรือแผนตัด ปราศจากสนิม รอยขีดขวน รอยเปอน ไมเปลี่ยนสี หรือมีขอบกพรองที่พ้ืนผิว ขนาดของ
แผนทดสอบใหเปนไปตามท่ีกําหนดไวในวธิีทดสอบหรือตามท่ีตกลงกันไว หากมิไดระบุไวเปนอยางอื่น
แผนเหล็กกลาที่นํามาใชตองเปนแผนเหล็กกลารีดเย็นประเภทใดประเภทหนึ่งตามท่ีระบุไวขางลาง
ยกเวนวิธีทดสอบบางกรณีอาจจําเปนตองใชแผนเหล็กกลาที่ มีความหนามากกว าที่ กําหนดไว
แผนเหล็กกลาทีน่ํามาใชในการทดสอบมี 3 ประเภท ดังนี้

3.1.1.1 ประเภทท่ี 1 แผนเหล็กกลาตาม มอก. 2012 ชั้นคุณภาพ CR 1 สําหรับใชกับงานทั่วไป ความหนา
0.60 มิลลิเมตร ถึง 1.00 มิลลิเมตร แผนเหล็กกลาตองมีผิวสําเร็จดานโดยความหยาบของพื้นผิว
(Ra) 0.63 ไมโครเมตร ถึง 1.65 ไมโครเมตร ผิวสําเร็จของแผนเหล็กกลานี้ใชกับงานสีใน
งานยานยนต หรือเครือ่งใชท่ัวไป

3.1.1.2 ประเภทท่ี 2 แผนเหล็กกลาตาม มอก. 2012 ชั้นคุณภาพ CR 4 สําหรับใชกับงานขึ้นรูปลึกพิเศษ
มีความหนา 0.75 มิลลิ เมตร ถึ ง 0.80 มิลลิ เมตร แผนเหล็กตองไม เปลี่ ยนสี  และมี
ความหยาบของพื้นผิวนอย แนะนําใหมคีวามหยาบของพืน้ผิว (Ra) ไมเกิน 1.2 ไมโครเมตร

3.1.1.3 ประเภทที่  3 แผนเหล็กกลาชั้นคุณภาพสําหรับใชงานทั่ วไป มีความหนา 0.25 มิลลิเมตร
ถึง 0.60 มิลลิเมตร  แผนเหล็กกลาตองมีผิวสําเร็จเรียบโดยความหยาบของพื้นผิว (Ra) ไมเกิน
0.51 ไมโครเมตร ผวิสําเรจ็ของแผนเหล็กกลานีใ้ชสําหรับการวัดคาสี ความเงา ความทนการดดัโคง
หรือความตดิแนนของการเคลือบ ซึง่ตองการลดผลกระทบจากความแตกตางของพืน้ผวิ

  หมายเหตุ  ขอแนะนําการทําความสะอาดโดยวิธีพนขัดดูภาคผนวก ก.
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3.1.2 การเก็บแผนทดสอบกอนการเตรยีม
กอนการเตรียมตองปองกันแผนทดสอบเกิดการกัดกรอนโดยการหอดวยกระดาษเคลือบไอสารยับยั้ง
การกัดกรอน และเก็บไวในน้ํามันแรใส (neutral light mineral oil) หรือตัวทําละลายไฮโดรคารบอน
ทีป่ราศจากสารเตมิแตง
หมายเหตุ ตัวอยาง เชน จุมแผนทดสอบทั้งแผนในน้ํามัน หรือเคลือบดวยน้ํามันแลวหอแผนทดสอบ

แตละแผนในกระดาษชุมน้ํามันนั้นอีกที  หรือเก็บแผนทดสอบในเดสิกเกเตอรที่มีสารดูดความช้ืน
เชน ซิลิกาเจล

3.1.3 การเตรยีม
3.1.3.1 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทําละลาย

เชด็แผนทดสอบเพือ่ขจดัน้ํามนัทีม่ากเกนิ แลวลางใหทัว่ดวยตวัทําละลายทีเ่หมาะสมเพือ่ขจดัน้ํามนั
ที่เหลือใหหมด
หมายเหตุ อาจใชตัวทําละลายที่ระเหยเร็ว  ยกเวนตัวทําละลายที่มีฤทธ์ิเปนกรดหรือดาง  และหลีกเลี่ยง

ตัวทําละลายที่เปนพิษ (ดูคําเตือน)

การทําความสะอาดตองมัน่ใจวากําจดัเศษเสนใยขนาดเล็กทีห่ลดุจากผาออกหมด และตองเปลีย่นผา
เปนระยะเพื่อหลีกเลี่ยงไมใหน้ํามันกลับไปติดแผนทดสอบ อยาใหแผนทดสอบที่ทําความสะอาด
แลวปนเปอน ปลอยใหตัวทําละลายระเหยไป แลวใชผาลินินที่สะอาดเช็ดแผนทดสอบเบาๆ
เปาแผนทดสอบใหแหงดวยลมอุนซึ่งเปนวิธีการทําใหแหงที่เหมาะสม   ถาจําเปนใหอุนแผน
ทดสอบเพือ่ไลความชืน้ทีค่วบแนน
ในกรณีที่เตรียมแผนทดสอบเปนจํานวนมาก ตองตรวจความสะอาดแผนทดสอบทุกๆ แผนที่ 20
วิธีที่แนะนําในการตรวจความสะอาด คือ เช็ดแผนทดสอบนั้นดวยกระดาษทิชชูสีขาวที่สะอาด
และหากไมพบวามีสิ่งสกปรกบนกระดาษทิชชู แสดงวาแผนทดสอบนั้นสะอาด แตถาพบส่ิงสกปรก
ตองทําความสะอาดแผนทดสอบท้ังหมดซ้ําตามขั้นตอนเริ่มตั้งแตเช็ดแผนทดสอบเพื่อขจัดน้ํามัน
ทีม่ากเกิน
ถาไมสามารถเคลอืบสีลงบนแผนทดสอบภายหลังทําความสะอาดไดทนัท ีใหเกบ็แผนทดสอบนัน้ไว
ในที่แหงและสะอาดกอนการนํามาใช เชน เดสิกเกเตอรที่มีสารดูดความชื้นหรือหอแผนเหล็ก
ดวยกระดาษเคลือบไอสารยับยัง้การกัดกรอน

3.1.3.2 การเตรียมโดยการทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้ําเปนตวัทําละลาย (โดยการพนหรือจุม)
ทําความสะอาดแผนทดสอบดวยสารทําความสะอาดที่มีน้ําเปนตัวทําละลายซึ่งมีฤทธิ์ เปนดาง
ที่ใชทางการคาท่ัวไป แนะนําใหใชวิธีพน หรืออาจใชวิธีทําความสะอาดโดยการจุมก็ได รักษาความ
เขมขนและอุณหภูมิของสารทําความสะอาดตามที่ผูผลิตสารทําความสะอาดแนะนํา  การทํา
ความสะอาดโดยวิธพีนใหทําตามลําดบั 4 ขัน้ตอน ดังนี้
(1) ทําความสะอาดแตละดานของแผนทดสอบไมต่ํากวา 10 วนิาที  ควบคุมอุณหภูมิและแรงดัน

ในการพนตามทีผู่ผลติสารทาํความสะอาดแนะนํา
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(2) ลางแตละดานของแผนทดสอบดวยน้ําประปา เพื่อใหมั่นใจวาน้ําที่ลางไมกลับมาปนเปอน
ในระหวางการทําความสะอาด ใหใชน้ําประปาทีส่ะอาดไหลลงในถงัลางทีม่นี้ําลนอยางตอเนือ่ง
หรือเปนระยะ

(3) ลางแตละดานของแผนทดสอบดวยน้ําขจดัไอออนทีม่คีาการนําไฟฟาไมเกนิ 20 ไมโครซีเมนส
ตอเซนตเิมตร

(4) หลงัจากลางแผนทดสอบแลวใหนําไปอบในตูอบหรือผานลมรอนทนัที
ในกรณทีีเ่ตรยีมแผนทดสอบเปนจาํนวนมาก ใหตรวจการทาํความสะอาดอยางรอบคอบอกีครัง้
โดยใชผาขาวที่สะอาดตามวิธีเดียวกันกับขอ 3.1.3.1 และอาจตรวจโดยทดสอบการแยกตัว
ของน้ํา (water break) โดยจุมแผนทดสอบลงในน้ํากลั่นหรือน้ําปราศจากไอออน แลวยกขึ้น
แผนทดสอบตองเปยกสมํ่าเสมอทั่วแผน และไมมีหยดน้ําเกาะอยูหรือไมมีการสะดุดการไหล
ของน้ํา แสดงวาแผนทดสอบนัน้สะอาด

3.1.3.3 การเตรยีมโดยการขดัสี
การทดสอบบางรายการตองการพื้ นผิ วที่ เรียบสม่ําเสมอมากกวาพื้ นผิ วเหล็กเดิมที่ มาจาก
โรงงานผลิต ในกรณีเชนนี้จําเปนตองกําจัดความแตกตางของพื้นผิวและสิ่งปนเปอนดวยเครื่อง
ขัดทางกล เพื่อใหมั่นใจวาไดกําจัดความแตกตางของพื้นผิวและสิ่งปนเปอนออกหมดจําเปน
ตองขัดพื้นผิวเดิมออก ปริมาณพื้นผิวที่กําจัดออกขึ้นอยูกับลักษณะของพื้นผิวแผนเหล็กเดิม
แตตองมีค าไมนอยกว า 0.7 ไมโครเมตร ซึ่ งวัดไดจากมวลที่ หายไปของแผนเหล็กนั้ น
(มวลท่ีหายไปตอพื้นที่ 5 กรัมตอตารางเมตร ถึง 6 กรัมตอตารางเมตร เทียบเทาโดยประมาณ
กับความหนาทีล่ดลง 0.7 ไมโครเมตร)
แผนทดสอบที่นํามาขัดตองผานการทําความสะอาดตามขอ 3.1.3.1 หรือ 3.1.3.2 มากอน
หากมิไดตกลงกนัเปนอยางอืน่ การขดัแผนทดสอบใหทําโดยวธิีดงัตอไปนี้
(1) การขดัสดีวยมอื

ใชกระดาษซิลิกอนคารไบด P220 (P220 silicon carbide paper) ขัดแผนทดสอบดวยมือ
โดยทาํตามลาํดบัขัน้ตอนดงันี้
- ขดัเปนแนวเสนตรงในทศิทางทีข่นานกบัดานใดดานหนึง่
- ขดัเปนแนวตัง้ฉากกบัทศิทางเดมิจนกระท่ังรอยขัดคร้ังแรกหายไป
- ขัดเปนแนววงกลมโดยใหมเีสนผานศูนยกลางประมาณ 80 มิลลเิมตร ถึง 100 มิลลเิมตร

จนกระทั่งไดรอยขดัเปนรปูวงกลมซอนกนั
(2) การขดัสดีวยเครือ่งขดัแบบหมุนเปนวง

ใชกระดาษซิลิกอนคารไบด P220 ขัดแผนทดสอบดวยเครื่องขัดใหเปนเงา โดยการเคลื่อน
เครื่ องขัดเปนวงกลมเสนผ านศูนยกลางประมาณ 80 มิลลิ เมตร ถึง 100 มิลลิ เมตร
จนกระทั่งไมเห็นพื้นผิวเดมิหรือรอยคลื่นใด ๆ
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(3) การขดัสเีปนแนวเสนตรง (linear grinding)
ใชระบบสายพานซึง่มสีายพานขดัตดิอยูกบัหวัขดัในแนวตัง้ เพือ่กําจดัพืน้ผวิเดมิและทําใหเกดิ
รอยขัดเปนเสนตรงบนแผนทดสอบ การขัดแบบนี้จะกําจัดสิ่งสกปรกและทําใหพ้ืนผิวเรียบ
สมํ่าเสมอมากกวาพืน้ผวิแผนเหลก็เดมิ
สายพานขัดทําจากอะลูมิเนียมออกไซด P 110 (P110 aluminium oxide abrasive belt)
ความหยาบของพื้นผิว (Ra) แผนทดสอบที่ขัดแลวตองอยู ระหวาง 0.50 ไมโครเมตร
ถึง 1.14 ไมโครเมตร  ตรวจแผนทดสอบที่ขัดแลวเพื่อใหมั่นใจวาพื้นผิวเดิมถูกกําจัดออก
อยางสมบูรณ ทําความสะอาดแผนทดสอบ ตามวิธีที่กําหนดในขอ 3.1.3.1 หรือ 3.1.3.2
เพื่อกําจัดสารขัด อนุภาคเหล็กหรือสิ่งปนเปอนอื่น อยาใหแผนทดสอบที่ทําความสะอาด
แลวปนเปอน ถาไมสามารถเคลือบตัวอยางลงบนแผนทดสอบไดทันที ใหเก็บแผนทดสอบ
นั้นไวในที่สะอาดและแหง เชน ในเดสิกเกเตอรที่มีสารดูดความชื้น หรือหอแผนทดสอบ
ดวยกระดาษชุมไอสารยับยัง้การกัดกรอน

3.1.3.4   การเตรยีมโดยการปรับสภาพผวิดวยสารปรับสภาพผวิฟอสเฟต
การเคลือบดวยสารฟอสเฟต (phosphate conversion coating) ทําไดหลายวิธีโดยการพนหรือจุม
ตามคําแนะนําของผูผลิต การเตรียมแผนทดสอบประกอบดวยหนึ่งขั้นตอนหรือมากกวา ในการ
ทําความสะอาด การลาง การปรับสภาวะกอนการปรับสภาพผิวดวยสารฟอสเฟต การลางเพิ่มเติม
โดยปกติใหทําหลังการเคลือบสารฟอสเฟตแลว ถาตองใชแผนทดสอบที่มีการปรับสภาพผิว
ดวยสารฟอสเฟตใหใชวิธใีดวธิหีนึง่ดงัตอไปนี้
(1) การปรบัสภาพดวยผลกึซงิกฟอสเฟต (crystalline zinc phosphate treatment)

การเคลือบวิธีนี้เปนการเกิดปฏิกิริยาระหวางพื้นผิวเหล็กในสารละลายซิงกแอซิดฟอสเฟต
(zinc acid phosphate solution) ที่มีสารออกซิไดซ และเกลือเรงปฏิกิริยาผสมอยู ผิวเหล็ก
เปลี่ยนเปนสารเคลือบในรูปผลึกฟอสเฟตซึ่งจะยับยั้งการกัดกรอน เพิ่มการยึดเกาะและ
ความคงทนของการเคลือบฟลมสีขั้นตอไป การปรับสภาพผิวนี้ทําโดยการพน การจุมหรือ
การทาดวยแปรงไนลอนขนออน อุณหภูมิ  ความเขมขน และเวลาในการสัมผั สของ
การละลายจะแปรเปลี่ยนตามวิธีการนําไปใชงานและคงไวตามคําแนะนําของผูผลิตสารเคมี
การเคลือบดวยซิงกฟอสเฟตจะใหสเีทาถึงสีเทา-ขาว

(2) การปรับสภาพดวยไอรออนฟอสเฟตอสัณฐาน (amorphous iron phosphate treatment)
การเคลือบวิธีนี้ เปนการเกิดปฏิกิริยาระหวางพื้นผิวเหล็กในสารละลายแอซิดฟอสเฟต
(acid phosphate solution) ที่มีสารออกซิไดซ และเกลือเรงปฏิกิริยาผสมอยู ผิวเหล็กเปลี่ยน
เปนสารเคลือบในรูปไอรออนฟอสเฟตอสัณฐาน เพื่อปรับปรุงการยึดเกาะของสารเคลือบ
ขั้ นตอไป และยับยั้ งการกัดกรอนในระดับที่ ต่ํากวาการเคลือบดวยผลึกซิงกฟอสเฟต
วิธีนี้ จะใชไดกับการพนหรือการจุ ม อุณหภูมิ ความเขมขน และเวลาในการสัมผัสของ
สารละลายจะแปรเปลี่ยนตามวิธีการนําไปใชงานและคงไวตามที่ผู ผลิตสารเคมีแนะนํา
การเคลือบดวยไอรออนฟอสเฟตจะใหสีเหลือง-น้ําเงนิถึงมวง
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3.1.3.5 การเตรียมโดยการพนขดั
กอนการพนขัดใหทําความสะอาดแผนทดสอบตามขอ 3.1.3.1 หรือ 3.1.3.2  ขอแนะนําทั่วไป
สําหรับการเตรยีมแผนเหลก็โดยวธิกีารพนขดัดภูาคผนวก ก.
หมายเหตุ  วิธีน้ีไมเหมาะที่จะใชกับแผนเหล็กกลาชนิดรีดเย็น ตามท่ีกลาวไวในขอ 3.1.1 สําหรับ

  การทดสอบทั่วไป

3.2 แผนเหลก็เคลอืบดีบกุ
3.2.1 แผนเหล็กเคลือบดีบุกมาตรฐานที่มีความมันเงาตามมอก.16 ความหนาของแผนเหล็กเคลือบดีบุก

ควรอยูระหวาง 0.2 มิลลิเมตร ถึง 0.3 มิลลิเมตร ซึ่งเคลือบดีบุกในปริมาณเทากันทั้ง 2 ดาน
แผนเหล็กเคลือบดีบุกที่ เตรียมตามมาตรฐานนี้  เมื่ อนําไปใชในการทดสอบตองใหความสําคัญ
กบัการบันทึกรหัส หรือลักษณะของแผนเหล็กเคลือบดบีุกในรายงานผลการทดสอบดวย

3.2.2 การเตรยีม
3.2.2.1 การเตรียมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทาํละลายหรือสารทีม่นี้าํเปนตวัทาํละลาย

แผนเหล็กเคลือบดีบุกไมจําเปนตองเก็บโดยวิธีเดียวกับแผนเหล็กเปลือย เวนแตวาพื้นผิวอาจ
ปนเปอนสารหลอล่ืนระหวางกระบวนการผลิต ใหทําความสะอาดกอนนํามาใชตามขอ 3.1.3.1
หรือขอ 3.1.3.2
หมายเหตุ  แมวาการทําความสะอาดดวยวิธีนี้จะไมสามารถกําจัดสารอินทรียหลังการปรับสภาพผิว

  ไดทั้งหมด แตสารตกคางบนแผนเหล็กเคลือบดีบุก  จะไมมีผลกระทบตอความเที่ยง
  ของผลการทดสอบอยางมีนัยสําคัญ

3.2.2.2 การเตรยีมโดยการขดัสี
การเตรียมโดยวิธีนี้แนะนําใหใชแผนเหล็กเคลือบดีบุกที่ผานการขัดสีเมื่อตองการพ้ืนผิวเรียบ
สม่ําเสมอมากกวาพืน้ผวิทีไ่ดจากการทําความสะอาดดวยตวัทาํละลายหรือสารทีม่นี้ําเปนตวัทาํละลาย
การทําความสะอาดใหทําเชนเดียวกับแผนเหล็กกลา (ขอ 3.1.3.3) ยกเวนตองขัดใหเบากวาเดิม
เพื่อหลีกเลี่ยงการฝงของสารบนพื้นผิวและเพื่อหลีกเลี่ยงการขัดเอาสวนที่เปนดีบุกออกไปจาก
แผนเหลก็ ดงันัน้ควรใชกระดาษซลิกิอนคารไบดคณุภาพดแีละละเอยีด  เชน กระดาษซลิกิอนคารไบด
P320 (P320 silicon carbide paper)
ขัดสีอยางตอเนื่องจนกระทั่งพื้นผิวทั้งหมดของแผนทดสอบอยูในลักษณะเปนวงกลมซอนกัน
และไมปรากฏลกัษณะของพืน้ผวิเดมิเมือ่ดดูวยตาเปลา
กอนนําแผนเหล็กเคลือบดีบุกที่ ขัดสีแลวไปใชตองทําความสะอาดตามวิธี ในขอ 3.1.3.1
หรือขอ 3.1.3.2 เพื่อใหแนใจวาเศษผงขัด อนุภาคของดีบุกและสิ่งปนเปอนอื่นถูกกําจัดหมด
อยาทําใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน
ถาไมสามารถเคลือบตัวอยางลงบนแผนทดสอบไดทันที ใหเก็บแผนทดสอบที่ทําความสะอาด
แลวไวที่แหงและสะอาด เชน เดสิกเกเตอรท่ีมีสารดูดความช้ืน หรือหอแผนทดสอบดวยกระดาษ
ชุมไอสารยับยัง้การกัดกรอน
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3.3 แผนเหลก็เคลอืบสงักะสแีละสงักะสเีจอื (zinc-and zinc-alloy-coated panel)
3.3.1 แผนเหล็กกลาคารบอนรีดเย็นเคลือบสังกะสีหรือสังกะสีเจือ ตาม มอก.50 หรือ มอก.2223

ชนิดของสังกะสีหรือสังกะสีเจือที่เคลือบ ความหนาและขนาดของแผนทดสอบใหเปนไปตามขอตกลง
ระหวางผูซื้อและผูขาย การเคลือบสังกะสีและสงักะสีเจือดูภาคผนวก ข.
แผนทดสอบตองไมผานการปรับสภาพผิวลดปฏิกิริยาทางเคมี (chemical passivating treatment)
เพราะจะทําใหรบกวนการยดึเกาะในการเคลอืบขัน้ตอไป
สารปรับสภาพผิวลดปฏิกริิยาทางเคมี โดยทัว่ไปอยูในรูปสารละลายโซเดยีมไดโครเมตการปรับสภาพผิว
จะทําทีโ่รงงานเพือ่ปองกนัการเกดิคราบ (หรือสนมิขาว) บนผิวเคลอืบสังกะสีระหวางการเกบ็ ถาไมกําจดั
สารปรับสภาพเพื่อลดปฏิกิริยาทางเคมีออกจะรบกวนการยึดติดการเคลือบขั้นตอไป  ถาตองการแผน
ทดสอบทีไ่มผานการปรับสภาพผวิจําเปนตองสัง่พเิศษจากโรงงาน  ถาทําไมไดใหกําจดัสารปรับสภาพผวิ
ลดปฏิกิริยาทางเคมโีดยวธิีขดัสีตามขอ 3.2.2.2

3.3.2 การเตรยีม
3.3.2.1 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทําละลาย

หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอืน่ ใหทําความสะอาดแผนทดสอบตามขอ 3.1.3.1
3.3.2.2 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยสารทีม่นี้าํเปนตวัทําละลาย

หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่น ใหทําความสะอาดแผนทดสอบตามขอ 3.1.3.2 โดยทั่วไป
ความเขมขนของสารทําความสะอาด อุณหภูมิ และเวลาที่สัมผัสจะนอยกวาที่ ใชในการทํา
ความสะอาดแผนเหล็กเคลือบสังกะสี สารทําความสะอาดที่มีความเปนดางสูงจะมีผลกระทบ
ตอผิวเคลือบสังกะสี ดวยเหตุผลนี้สารละลายดางที่ใชควรมีคาความเปนกรด-ดาง อยูในชวง 11
ถึง 12 และไมเกิน 13

3.3.2.3 การเตรยีมโดยการปรบัสภาพผวิดวยสารเคมี โดยทัว่ไปการปรบัสภาพผวิดวยสารเคมีใชวธิดีงัตอไปนี้
(1) การปรับสภาพผวิดวยผลกึซงิกฟอสเฟต

การปรับสภาพผิววิธีนี้เปนการเกิดปฏิกิริยาของผิวสังกะสีในสารละลายซิงกแอซิดฟอสเฟต
(zinc acid phosphate solution) ที่มีสารออกซิไดซ และเกลือเรงปฏิกิริยาผสมอยูผิวสังกะสี
จะเปลี่ยนเปนผลึกฟอสเฟตซึ่งยับยั้งการกัดกรอนและเพิ่มการยึดเกาะของการเคลือบสีชั้น
ตอไป การปรบัสภาพผวิโดยวธินีีท้ําไดโดยการพน การจุม และการทาดวยแปรงไนลอนขนออน

(2) การปรับสภาพผวิดวยโครเมต (chromate treatment)
การปรับสภาพผิววิธีนี้ ทําโดยการจุ มหรือพนดวยสารละลายเจือจางที่ มีสวนผสมของ
โครเมียมไตรออกไซด  (chromium trioxide)  และกรดอืน่รวมกบัสารเรงปฏกิริยิาทีเ่หมาะสม
การปรับสภาพผิวโดยวิธีนี้ จะไดฟลมบางของโครเมตอสัณฐานซึ่ งเพิ่มความตานทาน
การกัดกรอน และการยึดตดิของสี การเกิดฟลมบางนี้ไมเหมือนกับการปรับสภาพผิวลด
ปฏกิริยิาทางเคมี
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หมายเหตุ โครเมียมไตรออกไซดเปนสารกอมะเร็ง (ตาม EU Directive  67/548/EEC)
และทําใหเกิดมะเร็งในระบบหายใจ การใชโครเมียมไตรออกไซดในการจุมแชหรือพน
มี อั นตราย  ดั งนั้ นให ระมั ดระวั งความปลอดภั ยในระหว างการใช งาน
ถ าเปนไปไดใหหลีกเลี่ยงวิธีนี้หรือสารอื่นแทน

(3) การปรบัสภาพผวิดวยสารออแกนกิ-โครเมยีมในน้าํ (aqueous organic-chromium treatment)
เรซินที่ละลายน้ําไดบางชนิดเมื่อเปนสูตรในสารประกอบโครเมียมนํามาปรับสภาพพื้นผ ิว
สังกะสีโดยใชลูกกล้ิง หรือวิธีอื่นที่เหมาะสม เชน การจุม  หรือลาดปาด (squeegee roll)
อาจทําในชวงอณุหภมูิกวางเพือ่อบหรือบมหรอืท้ังสองอยางตามประเภทของระบบสีท่ีเคลอืบ
การปรับสภาพผิววิธีนี้ จะใหฟลมที่ตานทานการกัดกรอนซึ่ งเพิ่มการยึดเกาะของฟลม
สีท่ีเคลือบในชั้นตอไป

3.4 แผนอะลมูเินยีม
3.4.1 แผนอะลูมิเนียมที่ใชสําหรับการทดสอบทั่วๆ ไปเปนแผนอะลูมิเนียมตาม มอก.331 ถาวิธีทดสอบ

กําหนดใชอะลูมิเนียมเจือ ตองระบุองคประกอบของอะลูมิเนียมเจือในรายงานผลการทดสอบ
ระบุชั้นเทมเปอรตามวิธีทดสอบนั้น หากมิไดตกลงกันไวเปนอยางอื่น ความหนาและมิติของแผน
อะลมูเินยีมตองเปนไปตามท่ีวธิทีดสอบระบุ
ตดัแผนตดัและแผนแถบอะลมูเินยีมเปนชิน้ทดสอบใหมคีวามกวาง 20 มลิลเิมตร และความยาวพอสมควร
ตัดแผนอะลูมิเนียมใหดานยาวขวางกับทิศทางการรีดและทําขอบใหเรียบ ถาเปนอะลูมิเนียมแผนบาง
นํามาดัดโคง 180 องศาเซลเซียสโดยตัวเอง หรือถาเปนอะลูมิเนียมแผนหนานํามาดัดโคงรอบแกน
ทรงกระบอกท่ีมีรัศมเีทากับความหนาของแผนทดสอบ 180 องศาเซลเซียส แลวตองไมแตก

3.4.2 การเตรยีม
3.4.2.1 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทําละลาย

การทําความสะอาดแผนทดสอบใหปฏิบตัเิชนเดียวกบัแผนเหลก็ตามขอ 3.1.3.1
3.4.2.2    การเตรียมโดยการทําความสะอาดดวยสารท่ีมีน้ําเปนตัวทําละลาย

ถากําหนดใหใชแผนทดสอบที่สะอาด การทําความสะอาดแผนทดสอบใหปฏิบัติเชนเดียวกับ
แผนเหล็กกลาตามขอ 3.1.3.2 โดยทั่วไปความเขมขนของสารทําความสะอาด อุณหภูมิ และเวลา
ที่สัมผัสจะนอยกวาที่ใชทําความสะอาดแผนอะลูมิเนียม ความสําคัญคือตองทวนสอบวาการเลือก
สารทําความสะอาดที่เปนดางมาใช ตองปลอดภัยสําหรับใชกับแผนอะลูมิเนียมเพราะดางบางชนิด
จะกัดกรอนอะลูมิเนียม สารทําความสะอาดนี้ตองไมใชในการเตรียมแผนอะลูมิเนียมท่ีใช สําหรับ
การทดสอบทัว่ไป ตรวจแผนทดสอบโดยจุมแผนอะลมูเินยีมในน้าํกล่ันหรอืน้าํปราศจากไอออน และ
เมื่อนําแผนขึ้นมาจากน้ํา แผนอะลูมิเนียมตองเปยกสม่ําเสมอทั่วแผน และไมมีหยดน้ําเกาะ
อยูหรือไมมีการสะดดุการไหลของน้ํา

3.4.2.3 การเตรยีมโดยการขดัสี
ถากําหนดใหใชแผนทดสอบที่ขัดสี การขัดตองใชแผนผาที่มีผงคัลไซนอะลูมินาซึ่ งมีขนาด
อนภุาคตามตารางที ่1
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ตารางที ่1  ขนาดอนุภาคของผงขัด
(ขอ 3.4.2.3)

การขัดสีใชวิธีเดียวกับขอ 3.1.3.3(1) แตใชผานุมหรือวัสดุที่เหมาะสมจุมผงขัดที่เปยกดวยตัวทํา
ละลายแร เชน ไวตสปริต แลวขดัแผนทดสอบ
ขัดแผนทดสอบต อไปจนกระทั่ งผิ วหน าของแผนทดสอบทั้ งหมดเปนรูปวงกลมซอนกัน
และไมปรากฏผิวหนาเดมิใหเหน็ เมือ่ดดูวยตาเปลา
กอนนําไปใชใหทาํความสะอาดแผนอะลมูเินยีมตามวธิใีนขอ 3.1.3.1 เพือ่ใหแนใจวากําจดัเศษผงขดั
อนภุาคอะลมูิเนยีมหรือสารปนเปอนออกจากผวิ อยาใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน
แผนทดสอบอะลูมเินียมตองเตรียมทันทกีอนการเคลอืบสี

3.4.2.4 การเตรยีมโดยการเคลอืบดวยสารโครเมต (chromate conversion coating)
แผนอะลูมิเนียมหรือแผนอะลูมิเนียมเจือท่ีเตรียมโดยการเคลือบดวยสารโครเมตเพื่อใชในงาน
ทดสอบท่ัวไปตองเตรียมตาม ISO 10546
การทําความสะอาดแผนอะลูมิเนียมใหปฏิบัติตามวิธีในขอ 3.4.2.1 หรือขอ 3.4.2.2 เคลือบดวย
สารโครเมตที่มีสูตรทางเคมีที่มีจําหนายทั่วไป น้ําที่ใชเตรียมสารละลายโครเมตอยางนอยตองมี
สมบัติตาม มอก.1287 ชนิดที่ 4 อาจเคลือบไดทั้งวิธีชะลางหรือไมชะลาง  การเคลือบอาจทํา
โดยการพน จุม หรือเคลือบดวยลูกกลิ้งตามคําแนะนําของผูผลิตสารเคลือบ อุณหภูมิความ
เขมขนของสารละลาย และเวลาท่ีสัมผัสจะแปรเปล่ียนตามวิธีที่ใช ซึ่งพารามิเตอรเหลานี้ตองคงไว
ตามคูมอืของผูผลติสารเคลอืบ
ฟลมเคลือบอยูในชวงตั้งแตใสไมมีสีจนถึงสีทอง หากมิไดตกลงกันเปนอยางอื่น  การเคลือบ
โดยวิธีนี้ จะไดมวลตอพื้นที่อยู ในชวง 0.1 กรัมตอตารางเมตร ถึง 1.3 กรัมตอตารางเมตร
ฟลมเคลอืบ ตองตดิแนนและไมเปนฝุนผง  เรยีบคอนขางสมํ่าเสมอ  และปราศจากคราบและชองวาง
ในทางปฏบิตัทิีด่คีวรเคลอืบสทีนัทหีลังการเคลอืบดวยโครเมต

3.4.2.5 การเตรยีมโดยการเคลอืบดวยสารท่ีไมใชโครเมต (non-chromate conversion coating)
ดวยขอจํากัดทางสิ่งแวดลอมเกี่ยวกับการใชและการทิ้งสารประกอบโครเมียม จึงไดมีการพัฒนา
การเคลือบที่ไมใชสารโครเมตขึ้นมาเปนอีกทางเลือกหนึ่ง มีหลายเทคโนโลยีที่แตกตางกัน ที่นิยม
ใชกัน คือ เกลือเซอรโคเนียม/ไททาเนียม (Zr/Ti salt)  ไซเลน (silane) และสารละลายพอลิเมอร
ในน้ํา (water-based polymer solution)

ขนาดอนุภาค   m สัดสวนโดยมวล % 

ใหญกวา 63 สูงสุด 10

เล็กกวา 20 ต่ําสุด 70

เล็กกวา 10 ต่ําสุด 60
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ทําความสะอาดแผนอะลูมิเนียมตามขอ 3.4.2.1 หรือขอ 3.4.2.2 เคลือบดวยสารที่ไมใชโครเมต
ที่มีสูตรทางเคมีที่มีจําหนายทั่วไป น้ําที่ใชเตรียมสารละลายตองมีคาการนําไฟฟา ไมเกิน 20
ไมโครซีเมนสตอเซนติเมตร การเคลือบอาจทําโดยการพน จุม หรือเคลือบดวยลูกกลิ้งตาม
คําแนะนําของผูผลิตสารเคลือบ อุณหภูมิ ความเขมขนของสารละลาย และเวลาที่สัมผัสจะ
แปรเปลี่ยนตามวิธีท่ีใช ซึ่งพารามิเตอรเหลานี้ตองคงไวตามคูมือของผูผลิตสารเคลือบ การเคลือบ
โดยวิธีนี้จะไดมวลตอพื้นที่อยูในชวง 5 มิลลิกรัมตอตารางเมตร ถึง 150 มิลลิกรัมตอตารางเมตร
ฟลมเคลือบตองตดิแนนและไมเปนฝุนผง เรยีบคอนขางสมํ่าเสมอ และปราศจากคราบ และชองวาง
ในทางปฏบิตัทิีด่คีวรเคลือบสทีนัทหีลงัการเคลือบดวยสารท่ีไมใชโครเมต

3.4.2.6 การเตรยีมโดยการเคลอืบดวยแอซดิโครเมต (acid chromating)
การเตรยีมแผนอะลมูเินยีมโดยวธินีีส้ําหรบัใชในการทดสอบทัว่ไป ใหเตรียมสารละลายแอซดิโครเมต
ดงันี้
ละลายโพแทสเซยีมไดโครเมตหรอืโซเดยีมไดโครเมตชัน้คณุภาพวเิคราะห ประมาณ 100 กรมั ในน้ํา
1 000 มิลลิลิตร (น้ําที่ใชตองมีคาการนําไฟฟาไมเกิน 20 ไมโครซีเมนสตอเซนติเมตร) จากนั้น
เตมิกรดซลัฟรุกิเขมขน ชัน้คณุภาพวเิคราะห (ความหนาแนน 1.84 กรัมตอมลิลลิติร)  170 มลิลิลติร
ลงในสารละลายอยางชาๆ พรอมทั้งคน ระหวางการใชสารละลายนี้ ใหรักษาระดับปริมาตรของ
สารละลายใหคงที่โดยการเติมน้ําที่มีคาการนําไฟฟา ไมเกิน  20 ไมโครซีเมนสตอเซนติเมตร
อยูเสมอ อยาใหปริมาณกรดโครมิกในสารละลายต่ํากวา 30 กรัมตอลิตร  ถาจําเปนตองปรับ
สารละลายใหเติมกรดซัลฟุริก และโพแทสเซียมไดโครเมต หรือโซเดียมไดโครเมตในปริมาณ
ทีเ่หมาะสม ถาเริ่มมขีองแข็งแยกตวัออกมาขณะทิง้ไวใหเยน็ทีอุ่ณหภูมหิองหรือพบวามีหลมุปรากฏ
บนแผนอะลูมิเนียมท่ีเตรียม ใหทิ้งสารละลาย ทําความสะอาดแผนทดสอบตามวิธีในขอ 3.4.2.1
และจุ มแผนอะลูมิ เนี ยมในสารละลายแอซิดโครเมต ที่ บรรจุอยู ในภาชนะที่ ทําด วยแกว
หรือพอลิสไตรีนที่อุณหภูมิ (55  5) องศาเซลเซียส เปนเวลา 20 นาที
ยกแผนทดสอบขึ้นจากสารละลาย แลวลางดวยน้ําเย็นและตามดวยน้ํารอนอยางรวดเร็ว น้ําที่ใช
มีคาการนําไฟฟาไมเกิน 20 ไมโครซีเมนสตอเซนติเมตร  มีอุณหภูมิอยูในชวง (60  2)
องศาเซลเซียส ประมาณ 30 วินาที ถึง 40 วินาที ปลอยไวใหแหง ที่อุณหภูมิหองหรืออบ
ในตูอบที่มีอากาศหมุนเวียนที่อุณหภูมิ (70  2) องศาเซลเซียส ในทางปฏิบัติที่ดีควรเคลือบสี
ทันทีหลังการเคลือบดวยโครเมต การเคลือบสีและการเคลือบแอซิดโครเมต ควรทําภายใน
วนัเดยีวกนั ถาเปนไปไดอยาใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน

3.5 แผนกระจก
3.5.1 แผนกระจกตองเปนกระจกโฟลตผิวเรียบท่ีเปนเงามัน ความหนาและมิติของแผนกระจกเปนไปตามท่ี

กําหนดไวในวิธทีดสอบหรือท่ีตกลงกันไว
3.5.2 การเตรยีม

3.5.2.1 การเตรยีมโดยการทําความสะอาดดวยตวัทําละลาย
ทําความสะอาดในวนัทีจ่ะใชโดยปฏิบตัเิชนเดยีวกบัแผนเหลก็ตามขอ 3.1.3.1
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3.5.2.2 การเตรียมโดยการทําความสะอาดดวยสารชําระลาง
ลางแผนทดสอบใหท่ัวทัง้แผนดวยสารชําระลางชนิดนอนไอออนิก (non-ionic detergent) ในน้ําอุน
แลวลางใหสะอาดดวยน้ําอุนทีม่ีคาการนําไฟฟาไมเกนิ 20 ไมโครซีเมนสตอเซนตเิมตร
ปลอยใหแผนทดสอบแหงโดยใหน้ําระเหยออก ถาจําเปนอุนแผนทดสอบเล็กนอย เพื่อไลความชื้น
ทีเ่หลืออยู อยาใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน

3.6 แผนใยไมอดัแขง็
3.6.1 แผนใยไมอดัแข็งใหเปนไปตาม มอก.180 มีความหนาแนนมากกวา 0.8 กรัมตอลูกบาศกเซนตเิมตร
3.6.2 การเตรยีม

ใหตดัแผนทดสอบตามขนาดทีต่องการ ใชผาแหงเชด็ทัง้ 2 ดานและขอบทัง้หมดของแผนจนกระทัง่ไมมฝีุน
เก็บแผนทดสอบท่ีอุณหภูมิ (27  2) องศาเซลเซียส และความช้ืนสัมพัทธ รอยละ (65  5)  และเก็บ
ในที่ที่มีอากาศผานเขาออกสะดวกไมนอยกวา 3 สัปดาห ความชื้นของแผนทดสอบ ตองไมเกิน
รอยละ (6  2) โดยมวล เลือกใชแผนที่ผิวเรียบสําหรับการทดสอบสีและผลิตภัณฑที่ เกี่ยวของ
อยาใหแผนทดสอบทีท่ําความสะอาดแลวปนเปอน

3.7 แผนยปิซมั
3.7.1 แผนยปิซมัใหเปนไปตาม มอก.219 มคีวามหนาประมาณ 10 มลิลเิมตร กระดาษดานหนึง่ของแผนทดสอบ

นํามาใชในการตกแตงไดโดยตรงไมตองฉาบปลาสเตอรหรือเคลือบกอนใชงาน  กระดาษดานนี้ใชใน
การทดสอบสีและผลิตภัณฑที่ เกี่ ยวของ ถาเก็บแผนทดสอบสัมผัสแสงแดดโดยตรง กระดาษ
ปดหนาจะเปลีย่นสีหรือคายสเีมือ่นําไปใชเคลอืบสบีางประเภท

3.7.2 การเตรยีม
ตดัแผนทดสอบตามขนาดทีต่องการในสภาวะทีแ่หง ปดขอบแตละดานของแผนดวยเทปกาวที่เหมาะสม
เชด็แผนทดสอบไมใหมฝีุนดวยผาแหง แลวเกบ็ทีอ่ณุหภมู ิ(27  2) องศาเซลเซยีส และความชืน้สมัพทัธ
รอยละ (65  5) ในที่ที่มีอากาศผานเขาออกสะดวกไมนอยกวา 3 สัปดาห ไมควรถูกแสงแดด
โดยตรงตลอดระยะเวลาในการเก็บ อยาใหแผนทดสอบท่ีทําความสะอาดแลวปนเปอน เช็ดแผนทดสอบ
อีกคร้ังกอนการใชงาน

3.8 แผนซเีมนตเสนใยแผนเรยีบ
3.8.1 แผนซเีมนตเสนใยแผนเรยีบใหเปนไปตาม มอก.1427

การเตรียมใหปฏบิัติตามขอ 3.7.2
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ภาคผนวก ก.

ขอแนะนําทัว่ไปในการเตรยีมแผนทดสอบเหลก็กลาโดยการพนขดั
(ขอ  3.1.3.5)

ก.1 การเตรียมแผนทดสอบเหล็กกลาโดยการพนขัดไมเหมาะกับแผนเหล็กกลารีดเย็น แตสามารถใชกับแผน
เหล็กกลารีดรอนเพื่อกําจัดสนิม เศษเหล็ก ฯลฯ สําหรับขอมูลเพิ่มเติมนอกจากนี้ดู ISO 8504-2

ก.2 การเลือกขนาดและชนิดของสารที่จะนํามาพนขัดขึ้ นอยู กับความแข็งและสภาพพื้นผิวของแผนเหล็ก
ทีจ่ะทาํความสะอาด โดยทัว่ไปสารพนขดัควรมคีวามแขง็มากกวาพืน้ผวิทีจ่ะทาํความสะอาด สารพนขดัทีเ่หมาะสม
ไดแก ผงเหล็กกลา (steel grit)   อะลูมิเนียมออกไซด (aluminium oxide)  โกเมน (garnet) และทองแดง
(copper) หรือตะกรันถานหิน (coal slag) ซึ่งขนาดจะอยูระหวาง 0.5 มิลลิเมตร ถึง 1.2 มิลลิเมตร
สําหรบัสารอืน่การเลอืกชนดิและขนาดของสารขดัขึน้อยูกบัวธิทีดสอบแตละวธิ ี เปนทีส่งัเกตวาการใชสารพนขดั
ทีป่ราศจากซลิิกาเปนขอกําหนดในหลายประเทศ

ก.3 กอนการพนขัดใหทําความสะอาดคราบน้ํามันและสิ่งสกปรกที่มองเห็นไดออกใหหมดโดยใชตัวทําละลาย
สารท่ีมีน้ําเปนตัวทําละลาย หรือวิธีอื่นที่เหมาะสม เพราะถาไมกําจัดสิ่งเหลานี้เกิดการปนเปอนระหวาง
การพนขัดเปนผลใหปนเปอนแผนทดสอบในการทําความสะอาดโดยการพนขัดตอไป ความไมสมบูรณ
ของพื้นผวิอื่น เชน ความคมหรือความไมเรียบของขอบตองกําจัดออก

ก.4 อากาศอดัที่ใชในการขดัตองแหง สะอาด ถาจําเปนอาจตองมอีุปกรณแยกความช้ืน น้ํามัน ตัวดกัหรืออุปกรณ
อื่น ๆ  วิธีทําความสะอาดโดยการพนขัดดูรายละเอียดใน ISO 8504-2 ขอ 5

ก.5 ภายหลังการพนดวยสารขัดเปยกอาจทําใหเกิดสนิมไดอยางรวดเร็ว จึงจําเปนตองเติมสารยับยั้ งสนิม
เชน โซเดยีมไนไตรต กรดโครมกิ และโซเดยีมไดโครเมต ผสมลงไปในน้าํกอนการพน  สารยบัยัง้สนมิบางชนดิ
อาจมผีลกระทบตอสมรรถนะของระบบการเคลอืบบางระบบ

ก.6 มุมที่ดีที่สุดสําหรับการพนคือทํามุม 70 องศาเซลเซียส ถึง 90 องศาเซลเซียส กับพื้นผิวและระยะหาง
ทีค่วามเรว็สงูสดุซึง่ขึน้อยูกบัชนดิของสารพนทีใ่ช

ก.7 การพนควรทําตอเนื่องจนพื้นผิวสะอาดปราศจากสิ่งแปลกปลอมหรือไมมีสี ซึ่งจะเหมือนกับผิวเหล็ก
ที่มีความสะอาดระดับ Sa 3 ที่นิยามไวใน ISO 8501-1 แผนทดสอบท่ีเตรียมตามท่ีกลาวนี้ ควรมีความ
หยาบของพื้นผิว (Ra) ไมเกินรอยละ 30 ของความหนาฟลมแหงหลังเคลือบแผนทดสอบ  หลังจาก
ทําความสะอาดโดยการพนสารขัดแหงแลว กําจัดฝุนและเศษตกคางบนพื้นผิวดวยเครื่องดูดสุญญากาศ
ใชแปรงปด หรือเปาฝุนออกดวยลมแรงที่แหงและสะอาด ฝุนออก หลังจากทําความสะอาดโดยการ
พนสารขัดเปยกแลว ลางดวยน้ําสะอาดเพื่อกําจัดสิ่งตกคางที่พื้นผิว ทําใหแหงโดยเปาดวยลมรอนกอน
เคลือบสี หากมิไดกําหนดไวเปนอยางอื่น ควรนําแผนทดสอบไปเคลือบสีทันที ภายหลังการเตรียมแผน
หรือภายใน 4 ชั่วโมง

ก.8 แผนทดสอบที่ผานการพนขัดแลวไวตอการเกิดสนิม  ถาไมเคลือบผิวทันทีหลังทําความสะอาด เพื่อลด
ความเสี่ยงของการเกิดสนิม แนะนําวาไมควรทําความสะอาดโดยวิธีพนขัดถาอุณหภูมิของแผนทดสอบ
สงูกวาจุดน้ําคางของอณุหภมูิบรรยากาศ
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ภาคผนวก ข.

ลกัษณะเฉพาะของการเคลือบดวยสงักะสีและสังกะสีเจอื
(ขอ  3.3.1)

ข.1 ทัว่ไป
ภาคผนวกนี้ เปนขอมูลโดยยอบางสวนของการเคลือบดวยสังกะสีและสังกะสีเจือที่ ใชในทางการคา
ขอมูลเพิม่เติมเกีย่วกบัแผนเหล็กกลาเคลอืบสังกะสีดูไดจากมาตรฐานอืน่

ข.2 การเคลือบดวยสังกะสีโดยวิธีจุมรอน (ดู ISO 3575)
ผลิตภัณฑนี้โดยทั่วไปหมายถึงแผนเหล็กกลาเคลือบสงักะสีแบบจุมรอน  กรรมวิธีการเคลือบทําโดยจุมแผน
หรือแถบเหล็กกลารีดเย็นลงในอางบรรจุสังกะสีหลอมเหลว ซึ่งอาจมีอะลูมิเนียมอยูเล็กนอยเพื่อยับยั้ง
การเกิดโลหะเจือระหวางสังกะสีกับเหล็กในขณะเคลือบ ผลที่ไดเปนการเคลือบสังกะสีบริสุทธิ์ลงบนพื้น
ผิวแผนเหล็ก ถาไมมีขั้นตอนพิเศษการเคลือบสังกะสีจะใหรูปแบบของผลึกสังกะสีท่ีแวววาว แตถาตองการ
ปรับปรุงลักษณะปรากฏของฟลมสี ตองเพิ่มขั้นตอนพิเศษเพื่อใหแผนเหล็กที่เคลือบสังกะสีปราศจาก
ความแวววาวหรือแวววาวนอย  มวลของสังกะสีท่ีเคลือบตอพื้นอาจไดถึง 700 กรัมตอตารางเมตร (Z700)
โดยทั่วไปจะเคลือบประมาณ 350 กรัมตอตารางเมตร (Z350)หรือ 275 กรัมตอตารางเมตร (Z275)
การเคลอืบโดยวธิจีุมรอนนี ้ ใหมวลตอพืน้ทีแ่ตกตางกันในแตละดาน หรือเคลือบเฉพาะดานใดดานหนึง่

ข.3 การเคลือบดวยสังกะสีเจือเหล็ก (ดู ISO 3575)
การเคลือบวิธีนี้หมายถึง “galvannealed” ทําโดยใหความรอน หรือปาดพื้นผิวของแผนเหล็กเคลือบสังกะสี
โดยวิธีจุมรอน ในลักษณะที่ทําใหสังกะสีที่เคลือบเจือกับเหล็กที่ผิวของแผนเหล็ก ผิวเคลือบที่ไดจะเปน
สีเทาหมน การเคลือบที่ ไดมาตรฐานจะไดมวลตอพื้ นที่สูงถึง 180 กรัมตอตารางเมตร (ZF180)
ซึ่งเปนการระบุมวลรวม ของการเคลือบบนแผนเหลก็ท้ัง 2 ดาน

ข.4   การเคลือบดวยสังกะสีโดยวิธีไฟฟา (ดู ISO 5002)
การเคลือบวิธีนี้หมายถึง “electrogalvanized” ทําโดยใชสังกะสีบริสุทธิ์เคลือบเปนแผนบางดวยไฟฟา
(electroplated) บนแผนเหลก็อยางตอเนื่อง ปกตจิะเคลือบแตละดานใหมีความหนาในชวง 1.0 ไมโครเมตร
(ZE10/10) จนถึง 7.5 ไมโครเมตร (ZE 75/75) การเคลือบแบบนี้รวมถึงการเคลือบเปนแผนบาง
ดวยไฟฟาดวยโลหะเจือระหวางสังกะสี-นิกเกิล และสังกะสี-เหล็กเจือ และอาจรวมถึงการเคลือบที่ได
ความหนา (มวลตอพืน้ที)่ ทีแ่ตกตางกนัในแตละดาน และการเคลือบเพยีงดานเดยีว

ข.5 การเคลือบดวยสังกะสีเจืออะลูมิเนียมรอยละ 5  (ดู ISO 14788)
การเคลือบวิธีนี้หมายถึง “galfan” กระบวนการเคลือบคลายกับขอ ข.2 แตกตางที่อางบรรจุสังกะสี
หลอมเหลวจะมีอะลมูเินยีมผสมประมาณรอยละ 5  โดยมวล การเคลือบทีไ่ดมาตรฐานใหมวลตอพืน้ทีไ่ดสงูถงึ
700 กรัมตอตารางเมตร  มวลการเคลือบจะแสดงปริมาณการเคลือบทั้ง 2 ดานของแผนเหล็ก

ข.6 การเคลือบดวยอะลูมิเนียมรอยละ 55 เจือสังกะสี (ดู EN 10326 และ EN 10327)
การเคลือบวิธีนี้หมายถึง “galvalume” กระบวนการเคลือบคลายกับขอ ข.2 แตกตางที่อางบรรจุสังกะสี
หลอมเหลวมีอะลูมิเนียมประมาณรอยละ 55  โดยมวล
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ภาคผนวก ค.

แผนทดสอบแบบอืน่
(ขอ 2.1)

ค.1 นอกเหนือจากแผนทดสอบที่กลาวขางตน แผนทดสอบอื่นที่สามารถนํามาใชงานได เพื่อใหเหมาะสมหรือ
สอดคลองกบัวธิทีดสอบ ใหเปนไปตามท่ีระบุไวดงัตอไปนี้

ค.1.1 แผนคอนกรตี (concrete panel)
ค.1.1.1 แผนคอนกรีตทีจ่ะกลาวตอไปนี ้ใชเปนตวัแทนของผิวคอนกรตี
ค.1.1.2 การเตรยีม

เตรียมแผนทดสอบโดยใชมวลผสมละเอียด ตาม มอก.566 กับปูนซีเมนตปอรตแลนดประเภท 1
ตาม มอก.15 เลม 1 ในอัตราสวน 3 ตอ 1 โดยมวล ผสมใหเขากันโดยใชน้ําพอประมาณ ทําเปน
แผนทดสอบใหไดขนาด 150 มิลลิเมตร  75 มิลลิเมตร  13 มิลลิเมตร แตงผิวดานบน
ของแผนทดสอบ ใหเรียบโดยใชเกรียงเหล็กเกลี่ยเบาๆ ตั้งทิ้งไวประมาณ 3     ชั่วโมง ถึง 4 ชั่วโมง
แล วจึ งแต งผิ วหน าด วยเกรี ยงเหล็ กให เรี ยบอีกครั้ ง ทิ้ งใหแห งประมาณ 24 ชั่ วโมง
แลวนําไปแชน้ําประมาณ 7 วัน กอนที่ จะนําไปใชตองทิ้ งแผนทดสอบใหแหงสนิทกอน
แผนทดสอบนี้อาจเตรียมลวงหนาแลวเก็บไวใช กอนนําแผนทดสอบไปใชควรขัดมันผิวหนา
ดวยกระดาษทรายเบอร 1

ค.1.2 แผนไม (wood panel)
แผนทดสอบที่ เปนไมนี้ ใชสําหรับทดสอบคุณภาพของผลิตภัณฑในเรื่องความทนตอลมฟาอากาศ
เพื่อการทดสอบภายนอกอาคาร (outdoor exposure test) และในหองปฏิบัติการโดยใชเครื่องเรงสภาวะ
(accelerated laboratory test)

ค.1.2.1 ลกัษณะทัว่ไป
(1) ไมที่นํามาใชเปนแผนทดสอบตองไมมีรอยตําหนิ เชน ตา รอยแตก รอยผุ หรือความบกพรอง

อืน่ๆ เปนไมแบน (flat sawn) ที่ไดขนาดตัดมาใชงาน และไมมีสวนกะพีต้ิดอยู
(2) ความช้ืนของไมใหอยูที่รอยละ (12  0.5) โดยมวล

1/2
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(3) คาความถวงจําเพาะใหเปนดงันี้
ไมตะเคยีนหนิ 0.98  0.20
ไมซี สักทะเล พันจํา 0.71  0.14
ไมเคีย่ม 0.98  0.20
ไมกะบาก 0.68  0.13
ไมยาง 0.65  0.13
ไมสยา 0.52  0.10
ไมตะเคยีนทอง 0.80  0.16
ไมเคีย่มคะนอง 0.76  0.15
ไมเต็ง 1.05  0.20
ไมสัก 0.63  0.12

(4) ไมที่นํามาทดสอบมี 3 ประเภท คือ ไมเนื้อละเอียด ไมเนื้อหยาบ และไมที่มีเนื้ออยูระหวาง
เนือ้ละเอียดกับเนือ้หยาบ
ในการทดสอบใหเลือกใชไมประเภทละ 1 ชนิด ดังนี้
(4.1) ไมเนือ้ละเอียดใหใชไมตะเคยีนหนิ (Hopea ferrea Pierre) หรือไมซ ี(สกัทะเล พนัจํา)

(vatica sp.) หรือไมเคี่ยม (Cotyledobium lanceolatum Craib)
(4.2) ไมเนื้อหยาบใหใชไมกะบาก (Anisoptera sp.) หรือไมยาง (Dipterocarpus sp.)

หรือไมสยา (Shorea leprosula Miq.)
(4.3) ไมที่มีเนื้อระหวางเนื้อละเอียดกับเนื้อหยาบ ใหใชไมตะเคียนทอง (Hopea adorata

Roxb.) หรือ ไมเคี่ยมคะนอง (shorea sericeiflora) หรือไมเต็ง (Shorea obrusa)
หรือไมสัก (Tectona Grandis Linn.f.)

(5) ขนาดของแผนไมตองไมนอยกวา 100 มิลลิเมตร  200 มิลลิเมตร และมีความหนา
10 มิลลิเมตร

ค.1.2.2 การเตรยีม
การขัดอาจเตรียมตามวิธใีดวธิีหนึง่ดงัตอไปนี้
(1) ใชกระดาษแกว (glass paper) เบอร 0 ขัดที่ ขอบและพื้นผิวใหเรียบโดยถูตามลายไม

เพื่ อขจัดผงฝุ นที่ จับบนผิว แลวทิ้ งไว ในที่ๆ มีอากาศถายเทไดดี  มีความชื้ นสัมพัทธ
รอยละ (65  5) อุณหภูมิ (27  2)องศาเซลเซียส เปนเวลาอยางนอย 7 วัน กอนทดสอบ

(2) ใชกระดาษทรายละเอียดถูตามขอบและมุมของแผนทดสอบจนกระทั่งเรยีบแลวใชแปรง
(bristle brush) ปดผงไมและสิ่งสกปรกอื่นๆออก

เคลือบสวนหัว ทาย และสวนหลังของแผนไมดวยสีบิทูเมน  หรือสารไมมีสีที่ใชเคลือบเพื่อกันน้ํา
(colourless waterproofer)


